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Verfahren zur Herstellung eines Dachhimmels mit wenigstens einem Energieab- 
sorptionselement und entsprechender Dachhimmel 



BESCHREIBUNG 

Es sind aus der Praxis eine Reihe von Dachhimmeln fur ein Kraftfahrzeug bekannt, die 
in unterschiedlichster Weise aufgebaut sind. In der Regel weist der Dachhimmel eine 
Schichtstruktur auf und umfasst zumindest eine Kernschicht als Trager, eine einseitig 
auf der Kernschicht aufgebrachte Verstarkungsschicht und eine dem Fahrzeuginnen- 
raum zuweisende Dekorschicht In dem Dachhimmel konnen unterschiedliche Offnun- 
gen Oder Bauteile vorgesehen sein, wobei die Offnungen beispielsweise zum Anbringen 
einer Sonnenblende, zum Anbringen von Handgriffen Oder dergleichen dienen. Die 
Bauteile konnen beispielsweise eine Leuchte, einen Schalter, Verbindungsleitungen 
Oder dergleichen sein. Der Dachhimmel wird irn Fahrzeug von der Innenseite her an 
einem Dach der Karosserie befestigt. Ein solcher Dachhimmel kann dabei selbsttragend 
sein und ist beispielsweise nur entlang im Wesentlichen seines Randes an unterschied- 
lichen Stellen der Karosserie insbesondere losbar befestigt. Der Dachhimmel kann auch 
unlosbar, beispielsweise durch Anheben, befestigt sein. 

Bei einem StolXen eines Fahrgastes an den Dachhimmel soil dieser eine ausreichende 
Absorptionswirkung fur die durch den StofJ ubertragene Energie aufweisen. Dies erfolgt 
einerseits durch den Aufbau des Dachhimmel, wobei dieser beispielsweise eine ener- 
gieabsorbierende Schicht aufweisen kann. In der Regel ist der Dachhimmel allerdings 
relativ dunn und die Energieabsorptionen durch den Dachhimmel selbst nur zum Teil 
ausreichend. Daher werden am Dachhimmel zusatzliche Energieabsorptionselemente 
vorzugsweise auf dessen dem Karosseriedach zuweisenden Oberseite Oder auch direkt 
an der Karosserie zwischen dieser und dem Dachhimmel angeordnet. Diese Energieab- 
sorptionselemente werden als Crash pads bezeichnet. Werden solche Crash pads direkt 
am Dachhimmel angebracht, so werden diese bisher manuell nach Fertigstellung des 
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Dachhimmels, das heiftt auch nach dessen entsprechender Verformung zur Anpassung 
an die Karosserie, beispielsweise durch Aufkleben angebracht. Dieses manuelle Verfah- 
ren ist relativ zeit- und kostenaufwendig. 

AufSerdem ist nicht sichergestellt, dass die Crash pads immer an gleicher Stelle am 
Dachhimmel angebracht werden Oder dass entsprechende Crash pads an entsprechen- 
der Position angeordnet werden. Beispielsweise konnen die Crash pads unterschiedli- 
che Dicken Oder auch Langen- oder Breitenausdehnungen aufweisen, die je nach 
Anbringungsort am Dachhimmel variieren, wobei ein bestimmtes Crash pad an entspre- 
chender Stelle des Dachhimmels angebracht werden muss. Bei dem manuellen Anbrin- 
gen kann leicht eine falsche Zuordnung von entsprechenden Crash pads zum Dach- 
himmel erfolgen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines 
Dachhimmels mit wenigstens einem Energieabsorptionselement dahingehend zu 
verbessern, dass das Energieabsorptionselement (Crash pad) in einfacher und kosten- 
gunstiger Weise reproduzierbar an einer bestimmten Stelle des Dachhimmels mit vorge- 
sehener Ausrichtung relativ zum Dachhimmel angebracht wird. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. 

Ein entsprechend nach diesem Verfahren hergestellter Dachhimmel zeichnet sich ins- 
* besondere durch die Merkmale des Patentanspruchs 13 aus. 

ErfindungsgemaB erfolgt eine Herstellung von Dachhimmel mit Energieabsorptionsele- 
ment in einem automatischen Verfahren, ohne dass ein manuelles Anbringen oder Aus- 
richten des Crash pads am beziehungsweise zum Dachhimmel erfolgen muss. Dabei 
wird erfindungsgemaB das Crash pad direkt in ein Presswerkzeug eingelegt, in welchem 
dann anschliefiend der aus zumindest der Kernschicht gebildete Trager gepresst wird. 
Bei dieser Pressung mit gegebenenfalls zusatzlicher Verformung erfolgt gleichzeitig ein 
Verbinden von Energieabsorptionselement und Kernschicht. Sind auf der Kernschicht 
bereits eine oder mehrere VerstSrkungsschichten aufgetragen, erfolgt die Verbindung 
von Energieabsorptionselement und entsprechender Verstarkungsschicht beim Pressen. 



Durch das Einlegen des Energieabsorptionselements direkt in das Presswerkzeug ist 
eine genau reproduzierbare Zuordnung und auch Ausrichtung zum Dachhimmel gege- 
ben. Auch bei mehreren Energieabsorptionselementen ist diese Zuordnung und Aus- 
richtung gewahrleistet. Das Einlegen der Energieabsorptionselemente in das Press- 
werkzeug kann ebenfalls automatisiert erfolgen, so dass im Wesentlichen keine manu- 
elle Tatigkeit bei einer Serienfertigung fur Dachhimmel notwendig ist. Wie bereits aus- 
gefuhrt, besteht erfindungsgemali auch die Moglichkeit, dass das Oder die entsprechen- 
de Energieabsorptionselemente zwischen Kernschicht und Verstarkungsschicht ange- 
ordnet sind, wobei auch die Verstarkungsschicht entsprechend in das Presswerkzeug 
eingelegt und zusammen mit dem Energieabsorptionselement beim Pressen mit der 
Kernschicht verbunden und verformt wird. Entsprechend ist das Anbringen am Sand- 
wich aus Kernschicht und Verstarkungsschicht moglich. 

Urn die Dekorschicht anschliefSend Oder gleichzeitig zum Aufbringen des Energieab- 
sorptionselements anbringen zu konnen, wird diese zumindest einseitig auf in der Regel 
eine dem Fahrgastinnenraum zuweisenden Seite eines aus zumindest Kernschicht und 
Verstarkungsschicht gebildeten Sandwiches aufgebracht. Auch hierbei ist durch ein ent- 
sprechendes Presswerkzeug Einlegen und Anbringen des Energieabsorptionselements 
moglich. 

Urn den Dachhimmel entsprechend zum Karosseriehimmel und weiteren Teilen der Ka- 
rosserie, die er nach Anbringen bedeckt, anzupassen, konnen zumindest die Kern- 
schicht und gegebenenfalls auch die Verstarkungsschicht beim Tragerpressen dauerhaft 
plastisch verformt werden. 

Die im Wesentlichen plattenformige Kernschicht kann bereits entsprechend vorgefertigt 
sein, so dass diese direkt zur Herstellung des Dachhimmels bereitgestellt wird. Dadurch 
kann die Kernschicht beispielsweise durch einen separaten Hersteller angeliefert wer- 
den, so dass beim eigentlichen Dachhimmelhersteller keine weiteren Arbeiten an der 
Kernschicht vorgenommen werden mussen und diese direkt der weiteren Verarbeitung 
zum Dachhimmel zugefuhrt werden kann. 
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Es besteht ebenfalls die Moglichkeit, dass vor Bereitstellen der Kernschicht diese aus 
einem vorgefertigten Kemschichtblock als Platte geschnitten wird. 

In diesem Zusammenhang besteht weiterhin die Moglichkeit, dass die Kernschicht direkt 
vor dem Bereitstellen zur Herstellung des Dachhimmels aus einem entsprechenden 
Material geschaumt wird. 

Urn beim Anbringen des Energieabsorptionselements gegebenenfalls zu vermeiden, 
dass eine negative Beeinflussung des optischen Eindrucks der Dekorschicht erfolgt, 
welche sich beispielsweise beim Durchdrucken eines Teils von Kernschicht Oder Ver- 
starkungsschicht in Richtung Dekorschicht beim Anbringen des Energieabsorptionsele- 
ments ergeben konnte, erfolgt das Anbringen des Energieabsorptionselements vor Auf- 
bringen der Dekorschicht und anschlieflend an das Aufbringen der Verstarkungsschicht. 
1st ein solches Durchdrucken allerdings nicht zu befurchten, kann das Energieabsorpti- 
onselement beispielsweise auch gleichzeitig mit der Dekorschicht Oder nach Aufbringen 
der Dekorschicht beim Kaschierpressen beim entsprechenden Tragerpressen aufge- 
bracht werden. 

Der Dachhimmel und insbesondere die Kernschicht sollen zwar dauerhaft plastisch beim 
Tragerpressen verformt werden, allerdings ist es nicht notwendig, dass beispielsweise 
die Kernschicht aus einem duroplastischen Material gebildet ist. Statt dessen kann ein 
entsprechendes duroplastisches Verhalten dadurch erzielt werden, dass anschliefiend 
an das Bereitstellen der Kernschicht ein Klebemittel und gegebenenfalls Wasser auf die 
Kernschicht aufgetragen werden. Insbesondere das Klebemittel dient beim Tragerpres- 
sen dazu, das duroplastische Verhalten der Kernschicht zu realisieren. Es besteht auch 
die Moglichkeit auf ein Aufbringen von Klebemittel Oder Wasser zu verzichten, wenn 
beispielsweise geschaumtes Polypropylen als Material der Kernschicht verwendet wird. 

Die Verstarkungsschicht kann einschichtig aufgebaut sein, wobei diese einseitig Oder 
auch beidseitig auf Ober- und Unterseite der Kernschicht aufgebracht wird. Ein solches 
beidseitiges Aufbringen kann gleichzeitig erfolgen. Es besteht ebenfalls die Moglichkeit, 
dass eine zweischichtige Verstarkungsschicht aus insbesondere Verstarkungsvlies und 




Abdeckvlies aufgebracht wird. Auch dies kann beidseitig und gleichzeitig auf Ober- und 
Unterseite der Kemschicht erfolgen. 

Urn in einfacher Weise die Dekorschicht anbringen zu konnen, kann anschlieftend an 
das Verbinden und/oder Verformen von Kemschicht und Verstarkungsschicht und ge- 
gebenenfalls auch anschliefcend an das Anbringen des Energieabsorptionselements 
beim Tragerpressen ein Klebemittel zurnindest einseitig auf das Sandwich vor Aufbrin- 
gen der Dekorschicht aufgetragen werden. Dieses Klebemittel dient insbesondere zur 
Befestigung der Dekorschicht. Es besteht ebenfalls die Moglichkeit, dass die Dekor- 
schicht bereits ein Klebemittel enthalt. 

Da beim Aufbringen der Dekorschicht das obengenannte Sandwich mit Energieabsorp- 
tionselement bereits beim Tragerpressen entsprechend verformt wurde, kann die De- 
korschicht vor ihrem Aufbringen auf das Sandwich erwarmt und anschlieBend in einer 
Kaschierpresse auf das Sandwich aufkaschiert werden. Eine neue Oder weitergehende 
Verformung des Sandwiches fmdet dabei in der Regel nicht statt. 

Anschliefiend an das Aufbringen der Dekorschicht kann in ublicher Weise eine Randbe- 
gradigung des Dachhimmels mittels einer Stanze Oder dergleichen, eine Bordelung, ein 
Umbug usw. erfolgen. 

Um beim Tragerpressen einerseits sowohl die Verbindung zwischen Kemschicht und 
Verstarkungsschicht als auch zum Energieabsorptionselement in einfacher Weise zu 
sichern, kann beim Tragerpressen gleichzeitig eine Warmezufuhr erfolgen, wobei das 
Tragerpressen in einer Heilipresse mit entsprechenden Tragerpresswerkzeugen erfolgt. 

Je nach Material des Energieabsorptionselements kann beim Tragerpressen eine be- 
stimmte Verformung von diesem stattfinden die gegebenenfalls anschlieftend wieder 
selbsttatig durch entsprechende Elastizitat des Energieabsorptionselements zuruckgeht. 

Es kann sich allerdings als vorteilhaft erweisen, wenn beim Tragerpressen auch das 
Energieabsorptionselement verformt wird. Diese Verformung kann einerseits dazu die- 
nen, dass das Energieabsorptionselement in bestimmter Weise verdichtet wird und/oder 



auch als Formteil verwendet wird, das beim Anbringen an die Karosserie an diese, an in 
dieser ausgebildete Offnungen Oder dergleichen angepasst ist. In diesem Zusammen- 
hang kann das Energieabsorptionselement auch aus einem Formschaum gebildet sein, 
so dass es bereits eine bestimmte Formgebung aufweist und nur eine Verbindung mit 
dem Sandwich erforderlich ist. 

Um bei einem zumindest teilweise elastischen Energieabsorptionselement eine Ruck- 
stellung nach Tragerpressen zu vermeiden, kann das Energieabsorptionselement ver- 
formt und in seinem Verformungszustand durch ein entsprechendes Formhaltematerial 
gehalten werden. Ein solches Formhaltematerial kann beispielsweise ein entsprechen- 
des Klebe- Oder Reaktionsmittel sein, das bei Erwarmen und Verformen des Energieab- 
sorptionselements die beim Tragerpressen gebildete Form des Energieabsorptionsele- 
ments aufrecht erhalt. Das Formhaltematerial wird bevorzugt auf das Energieabsorpti- 
onselement bereits vor dem Einlegen in das Tragerpresswerkzeug aufgebracht. Es be- 
steht ebenfalls auch die Moglichkeit, anstelle eines solchen Formhaltematerials durch 
Anordnen des Energieabsorptionselement zwischen Kernschicht und Verstarkungs- 
schicht dessen beim Tragerpressen angenomrnene Form beizubehalten. 

Die Erfindung betrifft ebenfalls einen mittels des geschilderten Verfahrens hergestellten 
Dachhimmel. Dieser zeichnet sich aufgrund des einfachen Aufbaus, der kostengunsti- 
gen Herstellung und aus Grunden des verbesserten Recyclings dadurch aus, dass er 
eine Kernschicht aus einem aufgeschaumten Material und eine mit Fasern insbesondere 
in Wirrlage versetzte Verstarkungsschicht aufweist. Es besteht auch die Moglichkeit, 
Verstarkungsschichten mit im Wesentlichen unidirektional oder bidirektional ausgerich- 
teten Fasern zu verwenden (Gewebe, Gelege), allerdings weisen diese in der Regel 
eine schlechtere Verformbarkeit und hohere Herstellungskosten fur das Sandwich auf, 
zumindest wenn dieses Polypropylen als Schaummaterial enthalt. 

Das aufgeschaumte Material kann beispielsweise ein Polyuhrethanschaum oder ein 
anderes aufgeschaumtes Kunststoffmaterial sein. 

Fur Energieabsorptionselemente oder Crash pads sind verschiedene Materialen und 
Konstruktionen denkbar. Bei einem einfach herstellbaren und leicht zu verformenden 
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Energieabsorptionselement ist dieses aus einem energieabsorbierenden, geschaumten 
Material gebildet. 

Es sind allerdings weitere Bestandteile Oder auch Materialien fur das Energieabsorpti- 
onselement denkbar, wobei diese insbesondere zumindest ein Strukturelement aufwei- 
sen oder aus diesem gebildet sein kann. Ein solches Strukturelement kann beispiels- 
weise in das aufgeschaumte Material eingelegte Kunststoffrippen, Kunststoffwaben oder 
dergleichen aufweisen. Anstelle von Kunststoff fur die Rippen oder Waben ist ebenfalls 
ein Metall, wie beispielsweise Aluminium, Blech oder dergleichen verwendbar. Ein ent- 
sprechender energieabsorbierender Schaum kann aus Polypropylen, Polyurethan oder 
Polyester gebildet sein. 

Wird ein Schaummaterial fur das Energieabsorptionselement verwendet, besteht eben- 
falls die Moglichkeit, dass dieses Schaummaterial das gleiche wie von der Kernschicht 
ist. Um allerdings beim Verformen der Kernschicht und gleichzeitigem Anbringen des 
Energieabsorptionselements zu verhindern, dass bei entsprechender Erwarmung beider 
Teile das Energieabsorptionselement sich zu tief in die Kernschicht hineindriickt und 
gegebenenfalls auf deren der Dekorschicht zuweisenden Unterseite Vorsprunge, Bu- 
ckel oder dergleichen verursacht, kann das Material des Energieabsorptionselements 
eine niedrigere Erweichungstemperatur als das Material der Kernschicht aufweisen. Da- 
durch wird bei einer bestimmten Temperatur sichergestellt, dass das Energieabsorpti- 
onselement entsprechend verformbar ist und rnit der Kernschicht oder der Verstar- 
kungsschicht verbunden wird, aber dabei die Kernschicht nicht so weit aufweicht, dass 
diese beim Anpressen des Energieabsorptionselements negativ im Sinne eines Durch- 
druckens oder dergleichen in Richtung Dekorschicht verformt wird. 

Um ein entsprechendes Klebemittel auf der Kernschicht oder auf dem obengenannten 
Sandwich auftragen zu konnen, kann das Klebemittel ein- oder beidseitig auf Ober- oder 
Unterseite der Kernschicht beziehungsweise des Sandwiches durch eine Auftrageein- 
richtung aufgetragen werden. Diese Auftragseinrichtung kann beispielsweise durch eine 
Spruheinrichtung, Auftragswalzen oder dergleichen gebildet sein. Insbesondere wird 
durch die Auftragseinrichtung eine flachenmaSig gleichmafiig und reproduzierbare Auf- 
tragung des Klebemittels erreicht, wobei die Menge des Klebemittels gut einstellbar ist. 
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Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung anhand der in der 
Zeichnung beigefugten Figuren naher erlautert 

Es zeigen: 

Figur 1 eine Darstellung verschiedener erfindungsgemafcer Verfahrensschritte 
zur Herstellung eines Dachhimmels; 

Figur 2 eine vergrofierte Seitendarstellung von einem Tragerpresswerkzeug mit 
eingelegtem Energieabsorptionselement, und 

Figur 3 einen Langsschnitt durch einen erfindungsgemafJen Dachhimmel mit 
Energieabsorptionselement. 

Figur 1 zeigt eine Reihe von Verfahrensschritten zur Herstellung eines Dachhimmels mit 
Energieabsorptionselementen gemaft einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung. An ei- 
nem Vorrat 19 von im Wesentlichen plattenformigen Kernschichten wird eine Kern- 
schicht einer ersten Bearbeitungsstation 20 zugefuhrt In dieser ersten Bearbeitungssta- 
tion 20 sind Auftragswalzen als Auftragseinrichtung 18 angeordnet, die beidseitig auf die 
plattenformige Kernschicht 3 ein Klebemittel 7 auftragen. AnschliefSend wird in der glei- 
chen Bearbeitungsstation durch eine weitere Auftragseinrichtung 21 noch Wasser beid- 
seitig auf die Kernschicht 3 aufgespritzt. In einer zweiten Bearbeitungsstation 22 werden 
ein Verstarkungsvlies 9 und ein Abdeckvlies 1 0 ebenfalls beidseitig der Kernschicht 3 
zugefuhrt und an diese angedruckt. Dabei kann das Klebemittel 7 bereits zum zumin- 
dest teilweisen Befestigen der aus Abdeckvlies 10 und Verstarkungsvlies 9 gebildeten 
Verstarkungsschicht 4 an der Kernschicht 3 dienen. 

In einer dritten Bearbeitungsstation 23, die als HeifJpresse 13 ausgebildet sind, sind in 
zumindest Unterteil eines entsprechenden Presswerkzeugs 5, hier Tragerpresswerke- 
zugs, Energieabsorptionselemente 2 in entsprechende Vertiefungen eingelegt. In die 



HeifJpresse 13 wird ebenfalls die Kernschicht 3 mit Verstarkungsschichten 4 eingelegt 
und anschlieflend verformt und mit den Energieabsorptionselementen 2 verbunden. 

Im Folgenden sind die Energieabsorptionselemente 2 zur Vereinfachung nicht darge- 
stellt. 

Nach Tragerpressen erfolgt in der Regel eine Lagerung der verformten und mit Energie- 
absorptionselementen 2 versehenen Trager im Lager 24. Zur Weiterverarbeitung wird 
auf die dem Lager 24 entnommenen Trager ein weiteres Klebemittel 1 1 aufgespritzt und 
anschliefcend erfolgt eine Trocknung in einer Trocknungsstation 25. 

Dem mit Klebemittel einseitig versehenen Trager wird anschlieliend eine Dekorschicht 6 
zugefuhrt, die mit einer Heizeinrichtung 26 erwarmt und anschliefcend in einer Kaschier- 
presse 27 auf den Trager aufkaschiert wird. 

Anschliefiend kann in ublicher Weise ein Stanzen des mit Dekorschicht versehenen 
Tragers in einer Stanzeinrichtung 28, eine Bordelung und Umbugung in einer weiteren 
Station 29 schliefilich noch eine entsprechende Montage von weiteren Bauelementen 
am Dachhimmel in einer letzten Bearbeitungsstation 30 erfolgen. Der dann fertigge- 
stellte Dachhimmel mit angebrachten Bauelementen wird anschliefiend gegebenenfalls 
verpackt und dann zur Montage transportiert, siehe Bezugszeichen 31. 

In Figur 2 ist eine Seitenansicht von einem Tragerpresswerkzeug 5 in der HeifJpresse 13 
als Bearbeitungsstation 23 dargestellt. In eine Vertiefung 31 im Tragerpresswerkzeug 5 
ist ein Energieabsorptionselement 2 eingelegt. Kernschicht 3, siehe Figur 1, mit Verstar- 
kungsschicht 4 aus Versteifungsvlies 9 und Abdeckvlies 10 ist noch nicht zugefuhrt. Die 
Vertiefung 31 weist eine gewisse Struktur auf ihrem Boden auf, die beim Tragerpressen 
auf das Energieabsorptionselement 2 ubertragen wird, siehe auch Figur 3. Diese Struk- 
tur dient zur entsprechenden Formgebung des Energieabsorptionselement 2, um dieses 
beispielsweise an eine entsprechende Form der Karosserie Oder an einen zwischen 
Dachhimmel und Karosserie vorhandenen Raum anzupassen. Auf das Energieabsorpti- 
onselement 2 ist ein Formhaltematerial 15 aufgetragen. Durch dieses wird bei einem 
Energieabsorptionselement 2 aus elastisch ruckstellbaren Material die beim Tragerpres- 
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sen durch die Vertiefung 31 ubertragene Form des Energieabsorptionselements 2 stabi- 
lisiert. Das Formhaltematerial 15 kann beispielsweise ein entsprechendes Klebe- Oder 
Reaktionsmittel sein. 

Es besteht ebenfalls die Moglichkeit, dass die Vertiefung 31 keine weitere Struktur auf- 
weist, sondern eben ist, so dass nach Einlegen des Energieabsorptionselements 2 die- 
ses direkt am Boden der Vertiefung 31 anliegt. Das Energieabsorptionselement kann 
auch als Formteil mit bestimmter Formgebung bereits vorgefertigt sein. 

Die vorangehend beschriebenen Verfahrensschritte sind nur beispielhaft und konnen 
durch andere ersetzt werden. Beispielsweise konnen die crash pads auch in ein ent- 
sprechendes Werkzeug der Kaschierpresse eingelegt und mittels dieser am Sandwich 
befestigt und gegebenenfalls verformt werden. Auch kann auf die erste Bearbeitungs- 
station 20 verzichtet werden, wenn ein Klebemittel in einer der zu verbindenen Schich- 
ten enthalten Oder aufgetragen ist. 

In Figur 3 ist ein Schnitt durch einen nach erfindungsgemaliem Verfahren hergestellten 
Dachhimmel 1 dargestellt. Dabei ist eine entsprechende Formgebung des Dachhimmels 
1 zur Vereinfachung weggelassen worden, siehe hierzu beispielsweise Figur 1. 

Der Dachhimmel 1 weist die Kemschicht 3 aus Schaummaterial 31 auf. Auf deren Ober- 
seite 16 ist die aus Verstarkungsvlies 9 und Abdeckvlies 10 gebildete Verstarkungs- 
schicht 4 aufgetragen. Auf der Unterseite 17 der Kemschicht 3 ist analog eine Verstar- 
kungsschicht 4 aufgetragen. Verstarkungsvlies 9 und Abdeckvlies 10 konnen Fasem in 
Wirrlage Oder auch in unidirektionaler Ausrichtung enthalten. Beispiele fur solche Fasern 
sind kunstlich hergestellte Fasern wie Glasfasern, Fasern aus naturlichen Stoffen wie 
Leinen, Jute Oder denyleichen. Es sind ebenfalls Gewebe, Gelege oder dergleichen aus 
Fasern verwendbar. Die obengenannten Fasern konnen in einer Matrix aus einem ent- 
sprechenden Kunststoffmaterial angeordnet sein. 

Auf der auf der Oberseite 16 angebrachten Verstarkungsschicht 4 ist ein Energieab- 
sorptionselement 2 befestigt, wobei die entsprechende Befestigung und Verformung des 
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Energieabsorptionselement 2 in der HeifSpresse 13 nach Figur 1 erfolgt. Bei dem Ener- 
gieabsorptionselement 2 ist weiterhin auf dessen Auftenseite ein Formhaltematerial 15 
angedeutet. 

Bei einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung kann das Energieabsorptionselement 2 
ebenfalls aus einem Schaummaterial gebildet sein, wobei dieses das gleiche wie das 
Schaummaterial 32 der Kemschicht 3 sein kann. In der Regel sind die Schaummateria- 
lien von Energieabsorptionselement 2 und Kemschicht 3 allerdings so modifiziert, dass 
eine Erweichungstemperatur des Materials des Energieabsorptionselements 2 geringer 
als eine Erweichungstemperatur des Materials der Kemschicht 3 ist. Als Schaume sind 
beispielsweise Polyurethan-, Polypropylen- und andere Schaume verwendbar. 

Auf der der Unterseite 7 der Kemschicht 3 zugeordneten Verstarkungsschicht 4 ist eine 
Dekorschicht 6 aufgetragen, siehe hierzu Kaschierpresse 27 nach Figur 1. 

Fur das Energieabsorptionselement sind ebenfalls andere Materialien Oder auch be- 
stimmte Strukturen denkbar, wie beispielsweise eine Rippenstruktur, eine Wabenstruk- 
tur, Ringstrukturen Oder dergleichen, die sowohl in Alleinstellung als auch zusammen 
mit einem entsprechenden Schaum verwendbar sind. 
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Verfahren zur Herstellung eines Dachhimmels mit wenigstens einem Energieab- 
sorptionselement und entsprechender Dachhimmel 

ANSPRUCHE 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Dachhimmels (1 ) mit wenigstens einem Energieab- 
sorptionselement (2) mit den folgenden Schritten: 

i) Bereitstellen einer insbesondere plattenformigen Kernschicht; 

ii) zumindest einseitiges Aufbringen von wenigstens einer Verstarkungsschicht (4) 
auf eine Seite (16, 17) der Kernschicht (3); 

iii) Einlegen des Energieabsorptionselements (2) in ein Presswerkzeug (5) 

und zumindest Verbinden des Energieabsorptionselement (2) mit der Kernschicht 
(3) und/oder der Verstarkungsschicht (4) beim Pressen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
gekennzeichnet durch 

den weiteren Schritt des zumindest einseitigen Aufbringens von einer Dekorschicht 
(6) auf eine Seite eines Sandwiches (14) aus zumindest Kernschicht (3) und Ver- 
starkungsschicht (4). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kernschicht (3) wahrend des Pressens im Presswerkzeug (5) dauerhaft 
plastisch verformt wird. 
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4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass vor Schritt i) die Kernschicht (3) aus einem vorgefertigten Kernschichtblock ge- 
schnitten wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass vor Schritt i) die Kernschicht (3) geschaumt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Schritt iii) vor Aufbringen der Dekorschicht (6) und anschliefcend an Schritt ii) 
durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass anschliefcend an Schritt i) ein Klebemittel (7) und gegebenenfalls Wasser (8) 
auf die Kernschicht (3) aufgetragen wird. 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Schritt ii) eine zweischichtige Verstarkungsschicht (4) aus insbesondere 
Verstarkungsvlies (9) und Abdeckvlies (10) aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach Aufbringen des Energieabsorptionselements (2) im Schritt iii) ein Klebe- 
mittel (11) zumindest einseitig auf das gebildete Sandwich (14) vor Aufbringen der 
Dekorschicht (6) aufgetragen wird. 



10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dekorschicht (6) vor ihrem Aufbringen auf das Sandwich (14) erwarmt und 
anschliefcend in einer Kaschierpresse (12) auf das Sandwich (14) aufkaschiert wird. 

1 1 . Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch, 

gleichzeitige Warmezufuhr im Schritt iii) beim Tragerpressen innerhalb einer HeifJ- 
presse (13). 

12. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Schritt iii) das Energieabsorptionselement (2) verformt und in seinem Ver- 
formungszustand durch ein Formhaltematerial (15) gehalten wird. 

13. Dachhimmel (1) mit wenigstens einem Energieabsorptionselement (2) hergestellt 
nach einem der Anspruche 1 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kernschicht aus einem aufgeschaumten Material gebildet ist und die Ver- 
starkungsschicht (4) insbesondere in Wirrlage angeordnete Fasern aufweist. 

14. Dachhimmel nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Energieabsorptionselement (2) aus einem energieabsorbierenden, ge- 
schaumten Material gebildet ist. 

15. Dachhimmel nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Energieabsorptionselement (2) zumindest ein Strukturelement aufweist 
oder aus diesem gebildet ist. 
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16. Dachhimmel nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Energieabsorptionselement (2) und Kernschicht (3) das gleiche aufgeschaumte 
' Material aufweisen. 

17. Dachhimmel nach einem der Anspruche 13 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Material des Energieabsorptionselements (2) eine niedrigere Erwei- 
chungstemperatur als das Material der Kernschicht (3) aufweist. 

18. Dachhimmel nach einem der vorangehenden Anspruche 13 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kernschicht (3) mit aufgetragenern Klebemittel (7) duroplastisch verformbar 

ist. 

19. Dachhimmel nach einem der vorangehenden Anspruche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Klebemittel (7) beidseitig auf Ober- und Unterseite (16, 17) der Kernschicht 
(3) durch eine Auftragseinrichtung (18) auftragbar ist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Um einen Dachhimmel mit wenigstens einem Energieabsorptionselement dahingehend 
zu verbessern, dass das Energieabsorptionselement in einfacher und kostengunstiger 
Weise reproduzierbar an einer bestimmten Stelle des Dachhimmels mit vorgesehener 
Ausrichtung relativ zum Dachhimmel anbringen zu konnen, wird zuerst eine insbesonde- 
re plattenformige Kernschicht bereitgestellt, auf diese einseitig wenigstens eine Verstar- 
kungsschicht aufgebracht und das Energieabsorptionselement in ein Presswerkzeug 
eingelegt und beim Pressen werden Energieabsorptionselement und Kernschicht 
und/oder Verstarkungsschicht zumindest verbunden. 
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